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На сучасному етапі розвитку промисловості, науки, техніки і тех-
нології з'явилися передумови якісного стрибка на новий рівень з поя-
вою нових матеріалів, що володіють унікальними властивостями. Су-
часною наукою пропонуються також нові конструкційні композитні 
метало-матричні матеріали. Щоб забезпечити всі перечисленні якості 
потрібно якісні сталі і сплави.  
Індукційний нагрів і плавка металу для вирішення вищеназваних 
задач є найкращим рішенням по забезпеченню продуктивності і точ-
ності. В даний час одним з найбільш перспективних методів плавки 
металів є плавка в індукційних тигельних печах. У ньому поєднується 
контрольований термічний вплив на розплавляє мий метал з електро-
механічним впливом, що викликають інтенсивне перемішування ме-
талу в тиглі. Об'єктом дослідження є комплекс на основі індукційної 
тигельної печі спеціального технологічного призначення з одно та 
багатофазним живленням, призначений для надання на метал керова-
ного електротермічного і електромеханічного впливів, що забезпечу-
ють рух металевого розплаву в заданому напрямку із заданою швидкі-
стю і з контрольованим нагріванням. 
Для вирішення задач енергоефективного керування процесом плав-
ки необхідно, наперед усього, визначити перелік змінних стану 
процесу плавки, який є об‘єктом керування. При формуванні закону 
керування технологічним процесом необхідне вимірювання темпера-
тури садки, її маси, напруги і струму живлення індуктора, активна 
потужність, коефіцієнт потужності. 
Метою керування процесом плавки є максимізація коефіцієнта по-
тужності і підтримка температури розплаву. Для наочності і деталь-
нішого вивчення установки було створено алгоритм системи управ-
ління тигельної печі, який наглядно показує послідовність виконання 
процесів.  
Запропонований структурно-алгоритмічний базис може використо-
вуватись як концептуальне рішення у проектних розробках. 
